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Beschreibung 

Projektierungsverfahren fur ein Automatisierungssystem 

Die Erfindung betrifft ein Projektierungsverfahren fiir ein 
Automatisierungssystem sowie eine Vorrichtung zur Projektie- 
rung eines Automatisierungssystems . 

Wahrend der Projektierung eines Automatisierungssystems wer- 
den mit Hilfe eines Engineering-Systems Hardware-Konf igura- 
tionen projektiert. Hierzu finden beispielsweise die Systeme 
SIMATIC Oder SIMOTION der Fa. SIEMENS AG Verwendung. Diese 
Projektierungsdaten umfassen Objektmodelle der Automatisie- 
rungsgerate des Automatisierungssystems und werden im Spei- 
cher des Automatisierungssystems hinterlegt. Sie dienen der 
Steuerung bzw. Regelung der technischen Anlage durch das so- 
genannte Runtime-System, welches durch einen sof twaregesteu- 
erten Mikrocontroller implementiert ist. 

Neben der Projektierung der Hardware-Konf igurationen des Au- 
tomatisierungssystems erfolgt eine Projektierung der Mensch- 
Maschine-Schnittstelle (HMI) zwischen dem Automatisierungs- 
system und dem Benutzer. Dabei werden samtliche Anzeigebil- 
der, Bediensequenzen, Hilfebilder, Fehlermeldungen usw. fiir 
das gesamte Automatisierungssystem erstellt. 

Insbesondere bei komplexen technischen Anlagen bestehen die 
durch das Automatisierungssystem zu steuernden Maschinen hau- 
fig aus einer Vielzahl von Modulen, die nach Art eines Bau- 
kastensystems von einem oder verschiedenen Herstellern herge- 
stellt und zu einer Gesamtanlage zusammengesetzt werden. Er- 
folgt beispielsweise eine Modifikation der technischen Para- 
meter des Maschinenmoduls durch den Hers teller oder werden 
aufgrund geanderter Anf orderungen an die Gesamtanlage Ande- 
rungen in der Zusammenstellung der Maschinen oder der Maschi- 
nenmodule notwendig, ist stets eine aufwandige und kostspie- 
lige Anpassung des HMI-Sys terns erf orderlich. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es, die Projektierung 
eines Automatisierungssystems zu vereinf achen. Diese Aufgabe 
wird durch ein Verfahren gemaJS Anspruch 1 gelost. 

5 Danach 1st es vorgesehen, Projektierungsdaten komponentenwei- 
se in Inf ormationsobjekten zusarnmenzuf assen. Die Projektie- 
rungsdaten umfassen dabei sowohl HMI -Da ten der Komponente als 
auch Steuerungsdaten der Komponente, so dass am Ende der Pro- 
jektierungsphase jeder Komponente des Automatisierungssystems 

10 ein vollstandiger komponenteneigener Datensatz zugewiesen 
werden kann, der neben dem logischen Abbild der Komponente 

^ aus steuerungstechnischer Sicht zugleich samtliche HMI- 

Anteile umfasst. Mit anderen Worten sind HMI- Projektierung 
und Steuerungspro jektierung erf indungsgemaS auf Komponenten- 

15 ebene miteinander verknupft. Dadurch wird eine maschinenbau- 
liche Sicht auf die einzelnen Komponenten erzeugt, bei der 
die Funk tionali tat einzelner Komponenten im Mittelpunkt 
steht. Im Gegensatz zu der traditionellen Sichtweise, die von 
der Automatisierungsstruktur in ihrer Gesamtheit ausgeht, er- 

2 0 gibt sich dadurch eine komponentenbezogene Sichtweise, wie 
sie viel mehr der eines Maschinenbauers entspricht. 

Von Vorteil ist dabei, dass Anderungen an einer Komponente 
keinerlei Auswirkungen auf die HMI-Pro jektierung der Gesamt- 
maschine haben. Einzelne Komponenten des Automatisierungssys- 
tems konnen somit weggelassen, ausgetauscht oder abgeandert 
werden, ohne dass eine Anderung in der HMI-Pro jektierung an- 
derer Komponenten erforderlich ist. HMI -Anderungen einer Kom- 
ponente sind ohne Riickwirkung auf andere Komponenten des Au- 

3 0 tomatisierungssystems . 

Mit der vorliegenden Erfindung ist nicht nur eine sehr vari- 
able Projektierung eines Automatisierungssystems moglich. 
Auch eine separate Inbetriebnahme einzelner Komponenten liber 
35 das HMI ist moglich. Zudem konnen Anderungen, insbesondere 
HMI -Anderungen, auSerst variabel durchgefuhrt werden. Glei- 
ches gilt wahrend der Laufzeit des Systems bei Nachrustungen, 
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Modif ikationen oder Wartungen. Dadurch konnen die Kosten fur 
Projektierung, Inbetriebnahme und Wartung verringert werden. 

Neben einem Pro jektierungsverf ahren fur ein Automatisierungs- 
system, welches sich durch ein derartiges Zusammenf assen der 
Pro j ektierungsdaten auszeichnet, betrifft die Erfindung auch 
eine entsprechende Vorrichtung zur Pro jektierung eines Auto- 
matisierungssystems . Erf indungsgemaS sind weiterhin ein Com- 
puterprogramm mit Programmcode-Mitteln sowie ein Computerpro- 
gramm- Produkt mit auf einem maschinenlesbaren Trager gespei- 
cherten Programmcode-Mitteln vorgesehen, die eingerichtet 
sind, urn alle Schritte gemafi dem erf indungsgemaSen Verfahren 
durchzufiihren, wenn das Program auf einem Computer ausge- 
fuhrt wird. 

Die Erfindung kann sowohl in Software als auch in Hardware, 
beispielsweise unter Verwendung einer speziellen elektrischen 
Schaltung, realisiert werden. Ferner 1st eine Realisierung 
der Erfindung moglich durch ein computerlesbares Speicherme- 
dium, auf welchem das Computerprogramm, welches die Erfindung 
ausfuhrt, mit Programmcode-Mitteln gespeichert ist. Auch kann 
die Erfindung durch ein Computerprogrammerzeugnis realisiert 
sein, welches ein Speichermedium aufweist, auf welchem das 
Computerprogramm, welches die Erfindung ausfuhrt, mit Pro- 
grammcode-Mitteln gespeichert ist. 

Die Erfindung betrifft weiterhin das durch das erf indungsge- 
maSe Pro jektierungsverf ahren erzeugte Produkt, vorzugsweise 
in Form von durch das Runtime -System verarbeitbaren Datensat- 
zen, welche die erf indungsgemaSen Inf ormationsobjekte umfasst 
oder in Form eines auf einem Runtime-System ausfuhrbaren Com- 
puterprogrammes . Die Erfindung betrifft daruber hinaus ein 
vorzugsweise in Form eines sof twaregesteuerten Mikrocontrol- 
lers ausgefuhrtes Runtime -System fur die Steuerung bzw. Rege- 
lung einer technischen Anlage, welches zur Verwendung eines 
durch das erf indungsgemaEe Pro jektierungsverf ahren erzeugten 
Produktes ausgebildet ist. Die Erfindung betrifft schliefilich 
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eine technische Anlage, die derart ausgebildet ist, dass de- 
ren Regelung bzw. Steuerung durch ein erf indungsgemafies Run- 
time-System erfolgt. 

Vorteilhafte Weiterbildungen dieser Erfindung ergeben sich 
aus den Unteranspriichen . Diese und alle weiteren nachfolgend 
beschriebenen Weiterbildungen beziehen sich sowohl auf das 
erf indungsgemaSe Verfahren als auch auf eine entsprechende 
erf indungsgemaSe Vorrichtung zur Pro jektierung eines Automa- 
tisierungssystems . 

Bei der Komponente des Automatisierungssys terns , fiir welche 
die Pro j ektierungsdaten zusammengef asst werden, kann es sich 
sowohl urn eine Maschine, als auch urn ein einzelnes Modul ei- 
ner solchen Maschine, also urn eine aus maschinenbaulicher 
Sicht eigenstandige Teilkomponente, handeln. Nachfolgend wer 
den derartige Maschinenmodule auch als Aggregate bezeichnet . 

Handelt es sich bei der Komponente urn ein Aggregat, umfasst 
das Informationsobjekt neben den Aggregat- eigenen HMI-Infor- 
mationen das logische Abbild des Aggregats aus steuerungs- 
technischer Sicht. Das Informationsobjekt fasst mit anderen 
Worten samtliche Aggregat-relevanten Daten und logischen 
Sichten zusammen. Es dient somit als Container und wird nach 
folgend auch als Aggregatcontainer bezeichnet. 

Handelt es sich bei der Komponente urn eine Maschine, umfasst 
das Informationsobjekt neben den Maschinen-eigenen HMI-Inf or 
mationen das logische Abbild der Beziehungen zwischen den Ag 
gregaten der Maschine aus steuerungstechnischer Sicht sowie 
das logische Abbild der Aggregate-ubergreif enden Funktionali 
tat der Maschine. Das Informationsobjekt fasst mit anderen 
Worten samtliche Maschinen-relevanten Daten und logischen 
Sichten zusammen. Es dient ebenso als Container und wird 
nachfolgend auch als Maschinencontainer bezeichnet. 



200316372 



In einer weiteren Ausfuhrungsf orm der Erfindung sind neben 
den HMI-Daten und den Steuerungsdaten der Komponente weitere 
Projektierungsdaten in dem Inf ormationsobj ekt enthalten. Vor- 
zugsweise sind dies die Projektierungsdaten der in der Steue- 
5 rung verwendeten Antriebe der technischen Anlage. 

Vorteilhaf terweise ist jedes Inf ormationsobj ekt einzeln, d.h. 
voneinander unabhangig, bearbeitbar. Somit kann die Projek- 
tierung des Automatisierungssystems fiir die verschiedenen 
10 Komponenten parallel nebeneinander erfolgen. Bei Anderungen 
an einzelnen Steuerungsparametern oder HMI- Par ame tern ist es 
nicht mehr erf orderlich, in das Gesamtsystem einzugreif en. Da 
beispielsweise Anderungen an dem HMI-Pro jekt auf Aggregatebe- 
ne vorgenommen werden konnen, ohne dass in weiteren nachfol- 
15 genden Schritten am HMI-Pro jekt der Maschine oder an dem 

Steuerungsprojekt irgendwelche weiteren Anpassungen erf order- 
lich sind, ist eine auSerst einfache und bedienerf reundliche 
Projektierung moglich. 

20 Aggregatcontainer und Maschinencontainer sind vorzugsweise 

derart ausgebildet, dass sie zu einem Gesamtprojekt , das auch 
als Maschinenprojekt bezeichnet wird, integriert werden kon- 
nen. Dieses Gesamtprojekt bildet die gesamte Hardware des Au- 
tomatisierungsprojektes ab. Es bildet die logische Gesamtheit 
aller Inf ormationen und beschreibt somit die steuerungstech- 
nische Sicht auf die Ge s am tmas chine . Das Gesamtprojekt ent- 
halt sowohl die die Teilmodule der Maschine beschreibenden 
Aggregatcontainer als auch den Aggregat-ubergreif enden Ma- 
schinencontainer und verbindet diese. Mehrere Gesamtpro j ekte 
3 0 konnen wiederum zu libergeordneten Einheiten, bspw. Produkti- 
onslinien od. dgl. zusammengef asst werden. 

Die Projektierung wird weiter vereinfacht, wenn sowohl die 
logische Struktur des Automatisierungssystems, als auch die 
3 5 der einzelnen Komponenten, in einer einheitlichen Darstel- 

lungsweise abgebildet werden. Besonders vorteilhaf t ist es in 
diesem Zusammenhang, wenn die Bedienoberf lache des Projektie- 
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rungssys terns eine entsprechende Darstellungsmoglichkeit , bei- 
spielsweise in einer Art Baumstruktur bereitstellt . Dadurch 
ist eine durchgangig gleiche Sicht auf die Aggregatcontainer 
bzw. Maschinencontainer sowohl bei einer lokalen als auch bei 
einer zentralen Bedienung der Maschine gewahrleistet . 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spieles naher erlautert, das mit Hilfe der Figuren naher be- 
schrieben wird. Hierbei zeigen: 

FIG 1 eine schema tische Darstellung einer HMI- 

Projektierung nach dem Stand der Technik, 

FIG 2 eine schematische Darstellung einer erf indungsge- 

maSen HMI-Pro j ektierung, 

FIG 3 eine schematische Darstellung eines Aggregatcon- 

tainers , 

FIG 4 eine schematische Darstellung eines Maschinencon- 

tainers , 

FIG 5 eine schematische Darstellung eines Proj ektie- 

rung s systems , 

FIG 6 eine weitere schematische Darstellung eines Pro- 

j ektierungssystems . 

In FIG 1 ist eine schematische Darstellung einer HMI- 
Pro j ektierung nach dem Stand der Technik dargestellt. Die 
Proj ektierung umfasst sowohl eine Steuerungskomponente 1 als 
auch eine davon getrennte und unabhangige HMI-Komponente 2 
fur eine Maschine 3. Wahrend die Steuerungskomponente 1 die 
Steuerungsdaten 4 fur das erste Maschinenaggregat 5 und die 
Steuerungsdaten 6 fur das zweite Maschinenaggregat 7 beinhal 
tet, enthalt die HMI-Komponente 2 samtliche Bedienanteile so 
wohl der Maschine 3 als auch der Aggregate 5 , 7 . 

FIG 2 zeigt eine schematische Darstellung einer HMI-Pro j ek- 
tierung gemaS der Erfindung. Danach sind HMI-Pro jekt und 
Steuerungsprojekt sowohl auf Maschinen- als auch auf Aggre- 
gatebene miteinander verknupft. Jedem einzelnen Aggregat 10 , 
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12 der Gesamtmaschine 14 sind neben den Steuerungsanteilen 
16, 18 ihre entsprechenden HMI-Anteile 20, 22 zugeordnet. 
Auch die Gesamtmaschine 14 weist einen eigenen HMI-Anteil 24 
auf . 

5 

FIG 3 zeigt eine schema tische Darstellung eines Informations- 
objektes in Form eines Aggregatcontainers 30. Der Aggregat- 
container 3 0 umfasst alle zur Automat is ierung relevanten Pro- 
jektierungsdaten. Der Aggregatcontainer 3 0 umfasst somit zum 
10 einen die aggregatbezogenen, lokalen HMI-Anteile 32, insbe- 

sondere: Bediensequenzen, Bedien-, Hilfe- und Meldetexte, Be- 
dienstrukturen wie bspw. Menubaume, Alarme, Fehlermeldungen, 
Diagnosehilf en, Aggregatgraphiken wie bspw. Explosionsbilder 
fur die maschinenbaulichen und automatisierungstechnischen 
15 Komponenten, Sof tkeybedienungen und sonstige Einstellungen 
sowie alle weiteren sogenannten HMI-Bilder. 

Der Aggregatcontainer 3 0 umfasst weiterhin Projektierungsda- 
ten in Form von aggregatbezogenen Steuerungsanteile 34, ins- 

2 0 besondere: Daten zu der Aggregat-Hardware wie bspw. die Art 

der CPU, Bestellbezeichnungen, Versionsnummern etc., Daten zu 
Controllern, sofern lokal im Aggregat vorgesehen, diverse 
Software wie Firmware und Kernel-Software des Control- 
Systems, sofern lokal im Aggregat vorgesehen, aggregatspezi- 
m fische Technologieprozesssof tware, Angaben zu den Aggregat- 
Achsen, -Reglern usw. sowie Aggr ega t - Anwender- So f tware - 
Programme in Source/Quellcode und/oder Zielcode/Objektcode 
und Aggregat-Anwender-Sof tware-Daten. 

3 0 Dariiber hinaus umfasst der Aggregatcontainer 3 0 weitere ag- 

gregatbezogenen Projektierungsdaten, insbesondere : eine Be- 
schreibung der gesamten Mechanik des Aggregats, einschlieS- 
lich der Motoren, Getriebe usw. , Daten zu den Antrieben, den 
Gebern, den Aktoren, der gesamten Peripherie sowie eventuell 
3 5 vorhandenen Sensoren bspw. fiir die Bildverarbeitung, Daten zu 
den mechanischen Schnittstellen, Zufuhrungen, Abfuhrungen 
usw., eine Beschreibung der Aggregatschnittstellen 3 6 fur die 

7 
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Kornmunikation mit anderen Aggregaten und der Ges am tmas chine 
14, insbesondere samtliche logischen und elektrischen Infor- 
mationen sowie lokale Kommunikationstreiber etc. 

jedes Aggregat 10, 12 der Maschine 14 kann wiederum aus Sub- 
Aggregaten aufgebaut sein. Daher sind die Aggregatcontainer 
3 0 derart gestaltet, dass sie ebenfalls aus Sub-Containern 
aufgebaut sein konnen, Vorzugsweise ist dabei eine Vererbung 
der Eigenschaf ten unter den Containern 3 0 moglich. 

FIG 4 zeigt eine schematische Darstellung eines Informations- 
objektes in Form eines Maschinencontainers 40. Der Maschinen- 
container 40 umfasst die maschinenbezogenen, globalen HMI- 
Anteile 42, insbesondere samtliche Maschinen-Bilder , -Bedien- 
sequenzen, -Hilfen, -Diagnosen usw. 

Der Maschinencontainer 40 umfasst weiterhin die Steuerungsan- 
teile 44 der Maschine 14, insbesondere alle erf orderlichen 
Inf ormationen iiber die Hardware, die globalen Controller, di- 
verse maschinenbezogene Software, die Kernel-Software des Ma 
schinen-Control-Systems, die Technologieprozesssof tware fur 
die Maschinenregler usw. , Da ten zu den Maschinenachsen, also 
diejenigen Achsen, deren Beziehungen iiber mehrere Aggregate 
verteilt sind (wie bspw. durchgehende Leitachsen, Gleichlauf 
achsen, Konigswellen) , die Maschinen-Anwender- Software und - 
Daten sowie Inf ormationen iiber aggregatiibergreif ende Maschi- 
nenauf gaben . 

Daruber hinaus umfasst der Maschinencontainer 40 weitere ma- 
schinenbezogenen Daten, insbesondere liber externe Maschinen- 
schnittstellen, insbesondere Schnittstellen 46 zu den einzel 
nen Aggregatcontainern sowie Schnittstellen 48 zu anderen Ma 
schinen und Inf ormationen iiber die zentrale Maschinenkommuni 
kation, insbesondere die globalen Treiber. 

FIG 5 zeigt schlieSlich eine schematische Abb il dung eines Ge 
samtprojektes 50. Mit Hilfe eines Engineering- Systems 52 er- 
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folgt eine Bearbeitung des Gesamtpro j ektes 50 durch ein Zu- 
sammenfuhren von Maschinen 14 und Aggregaten 10, 12. Das Ge 
samtprojekt 50 umfasst demnach mehrere einzelne Aggregatcon- 
tainer 30, die den Teilmodulen der Maschine 14 entsprechen, 
5 sowie einen aggregatubergreif enden Maschinencontainer 40, der 
die aggregatubergreif enden Maschinen- Inf ormationen enthalt. . 

Aggregat- und Maschinencontainer 3 0, 40 sind vorzugsweise 
derart ausgebildet, dass sie, z. B. ahnlich einer Bibliothek, 
10 archivierbar sind. Aggregat- und Maschinencontainer 30, 40 

sind vorzugsweise separat versionierbar . Dabei sind insbeson- 
dere die Aggregatcontainer 3 0 sowohl unabhangig voneinander 
als auch unabhangig von der Gesamtmaschine versionierbar. Ma- 
schinen- und Aggregatcontainer 3 0, 40 sind vorzugsweise 
15 schutzbar, beispielsweise durch einen Lese- oder Schrexb- 

schutz. Die Container 30, 40 sind vorzugsweise eigenstando-g 
erstellbar, editierbar und konf igurierbar . Jeder Container 
30 40 ist vorzugsweise an seinen Schnittstellen 36, 46, 48 
parametrierbar und konf igurierbar , ohne dass eine Anderung 
20 des Sourcecodes erforderlich ist. All dies gilt vorzugsweise 
fur das Gesamtpro jekt 50 entsprechend. 

Maschinencontainer 40 und Aggregatcontainer 3 0 sind vorzugs- 
weise vollkommen unabhangig voneinander bearbeitbar. Vorzugs- 
iH weise sind dabei die HMI-Anteile 20, 22, 24 fur das gesamte 
W Automatisierungssystem in identischer logischer Struktur ver- 
fugbar sind. Dies gilt fur die einzelnen Aggregat-HMls ebenso 
wie fur die Gesamt-HMI der Maschine 14. 

3 0 Die Projektierungsdaten jeder Komponente 10, 12, 14 werden 
vorzugsweise vor der Auslieferung der Komponente 10, 12, 14 
in einen komponenteneigenen, nichtf liichtigen Speicher ge- 
schrieben. Es ist jedoch ebenfalls moglich, die Pro D ektxe- 
rungsdaten auf einer Speicherkarte oder einem anderen Trager- 

35 medium, beispielsweise einer CD-ROM, der Komponente 10, 12, 
14 beizufiigen. 
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FIG 6 zeigt eine erf indungsgemaSe Vorrichtung zur Ausfuhrung 
des Projektierungsverfahrens. Im Ausfuhrung sbei spiel 1st die- 
se Vorrichtung als ein Engineering -System 52 in Form eines 
Personalcomputers ausgefuhrt. Das Engineering-System 52 um- 
fasst eine Steuerungskomponente 60 zum Zusammenf assen von 
Projektierungsdaten in einem Aggregatcontainer 3 0 oder Ma- 
schinencontainer 40, eine HMI -Komponent e 62 zur Inf ormations- 
ein- und ausgabe, eine Speicherkomponente 64 zum Speichern 
von Aggregatcontainern 3 0 oder Maschinencontainern 40 und ein 
Kommunikationssystem 66 zur Datenubertragung zwischen diesen 
Komponenten 62, 64, 66. Die Steuerungskomponente 62 umfasst 
dabei vorzugsweise einen zur Ausfuhrung des erf indungsgemafeen 
Projektierungsverf ahrens ausgebildeten Mikroprozessor . Die 
HMI -Komponent e 64 umfasst vorzugsweise eine kombinierte Ein- 
gabe-/Ausgabe-Vorrichtung, beispielsweise in Form eines 
Touch- Screens . Sie kann aber auch konventionelle Eingabe- 
/Ausgabe-Elemente, wie beispielsweise einen Computerbild- 
schirm sowie Tastatur und Maus umf assen. Bei der Speicherkom- 
ponente 66 handelt es sich vorzugsweise urn einen nichtfliich- 
tigen Magnet speicher , beispielsweise urn einen Festplatten- 
speicher. Das Kommunikationssystem 68, vorzugsweise in Form 
eines Bus-Systems, verbindet die Komponenten untereinander 
und ermoglicht den Datenaustausch unter Verwendung eines Kom- 
munikationsprotokolls . 
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Patentanspruche 

1. Projektierungsverfahren fur ein Automatisierungssystem, 
gekennzeichnet durch das Zusainmenf assen von 
Projektierungsdaten fur wenigstens eine Komponente (10,12,14) 
des Automatisierungssys terns in einem Inf ormationsobjekt 
(30,40), wobei die Projektierungsdaten zumindest HMI-Daten 
(20,22,24,32,42) und Steuerungsdaten (16,18,34,44) der Kompo- 
nente (10,12,14) umfassen. 

2. Projektierungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Komponente eine Ma- 
schine (14) oder ein Maschinenmodul (10,12) ist. 

3. Projektierungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Inf orma- 
tionsobjekt (30,40) einzeln bearbeitbar ist. 

4. projektierungsverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

3, gekennzeichnet durch das Zusammenf assen 
von Informationsobjekten (30,40) zu einem Gesamtprojekt (50). 

5. Projektierungsverfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

4, gekennzeichnet durch das Darstellen der 
logischen Struktur des Automatisierungssystems und der logi- 
schen Struktur der Komponenten (10,12,14) des Automatisie- 
rungssystems in ein und derselben Darstellungsweise . 

6. Vorrichtung (52) zur Projektierung eines Automatisie- 
rungssystems, gekennzeichnet durch ein In- 
f ormationsobjekt (30,40), in dem Projektierungsdaten fur we- 
nigstens eine Komponente (10,12,14) des Automatisierungssys- 
tems zusammengefasst sind, wobei die Projektierungsdaten zu- 
mindest HMI-Daten (20,22,24,32,42) und Steuerungsdaten (16, 
18,34,44) der Komponente (10,12,14) umfassen. 
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7. Vorrichtung (52) zur Projektierung eines Automatisie- 
rungssystems gemaS Anspruch 1, mit einer Steuerungskomponente 
(60) zum Zusammenfassen von Projektierungsdaten fur wenigs- 
tens eine Komponente (10,12,14) des Automatisierungssystems 
in einem inf ormationsobjekt (30,40), wobei die Projektie- 
rungsdaten zumindest BMI-Daten (20,22,24,32,42) und Steue- 
rungsdaten (16,18,34,44) der Komponente (10,12,14) umfassen, 
mit einer HMI -Komponente (62) zur Inf ormationsein- und ausga- 
be, mit einer Speicherkomponente (64) zum Speichern von In- 
formationsobjekten (30,40) und mit einem Kommunikationssystem 

(66) zur Datenubertragung zwischen den Komponenten (60,62, 

64) . 

8. Computerprogramm mit Programmcode-Mitteln, um alle 
Schritte gemaS Anspruch 1 durchzufiihren, wenn das Programm 
auf einem Computer (52) ausgefiihrt wird. 

9. computerprogramm mit Programmcode-Mitteln gemaS Anspruch 
8, die auf einem computerlesbaren Datentrager gespeichert 
sind. 

10. Computerprogramm- Produkt mit auf einem maschinenlesbaren 
Trager gespeicherten Programmcode-Mitteln, um alle Schritte 
gemafc Anspruch 1 durchzufiihren, wenn das Programm auf einen 
Computer (52) ausgefiihrt wird. 
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Zusammenf assung 

Projektierungsverfahren fur ein Automatisierungssystem 

5 Die Erfindung betrifft ein Projektierungsverfahren fur ein 
Automatisierungssystem sowie eine Vorrichtung zur Projektie- 
rung eines Automat isierungssys terns . Urn die Pro jektierung ei- 
nes Automatisierungssystems zu vereinfachen wird vorgeschla- 
gen, Projektierungsdaten fur wenigstens eine Komponente (10, 




12,14) des Automatisierungssystems in einem Inf ormationsob- 
jekt (30,40) zusammenzufassen, wobei die Projektionsdaten z 
mindest HMI-Daten (20,22,24,32,42) und Steuerungsdaten (16, 
18,34,44) der Komponente (10,12,14) umfassen. 
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